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LASERSTRAHLHARTEN
von GroBwerkzeugen und komplexen Bauteilen

Die Technologie
Hochleistungs-Diodenlaser ermdégli-
chen eine extrem schnelle Oberfla-
chenerwarmung, StrahlfUhrung und
Leistungsregelung. Sie gestatten -
anders als bei stark streuenden, trage
reagierenden Induktionserhitzungen

- exakt dosierte Energieeintrage, scharf
fokussiert auf die zu hartenden Rand-
zonen. Vorgegebenen Hartetempera-
turen kénnen trotz groBer Vorschibe
und rasch wechselnder Konturen
genau eingehalten werden, wobei die
schnellen Ablaufe Sebstabschrechkung
zur Folge haben.

Die Vorteile

Die bei der Induktions- und Flamm-
héartung erforderliche Wasserab-
schreckung entfallt zugunsten markant
reduzierter Spannungs-, Verzugs- und
Rissrisiken, minimaler Warmeuber-
gangszonen, sauberer Fertigungsab-
laufe.
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Die Anwendungen

Einsatzgebiete:

- GroBwerkzeuge der Blechverarbei-
tung

- GroBwerkzeuge der Kunststoffverar-
beitung

- Elemente des Schwermaschinenbaus

Ubliche Werkstoffe:

- Gusseisen mit Kugelgraphit
(EN15683:1997):
z.B. EN-GJS-HB265 (EN-JS2070),
EN-GJS-700 (EN-JS1070)

- Gusseisen mit Lamellengraphit
(EN1561:1997):
z.B. EN-GJL-HB235 (EN-JL2050),
EN-GJL-250 (EN-JL1040)

- Kaltarbeitsstahle (gegossen):
z.B. 1.2320, 1.2333, 1.2370, 1.2769

- Verglitungs- und Baustahle fur Rand-
zonenhartung

Technische Daten

- Max. Abmessungen 7x 3,5 x 2 m
(LxBxH)

- Max. Stlckgewicht 40 t

- Hochleistungsdiodenlaser 5,0 kW

- Breite der Hartespuren
17 und 46 mm

- Hartetiefe (werkstoffabhangig) 0,5 bis
1,5 mm

- Minimale Hartespannungen, minima-
ler Verzug

www.oerlikon.com/balzers/vst
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Harteprofil im Querschliff einer Randzone von
EN-GJS-700 nach dem Laserharten, Rht ~ 1,17 mm

Anmerkungen

~ Bei Bestellung sind werkstoff- bzw. hartungsspezi-

fische Daten zu nennen.

* Stéhle < 0,35% C sind nicht hartbar.

** Gusseisengeflige mit Perlit > 0,95% erreichen
Héartewerte von ca. 58-60 HRC.

Mit fallendem Perlitanteil nimmt die Harte stetig ab,
und die Weichfleckigkeit zu.

Gefluge mit Perlit < 85% besitzen eine einge-
schrankte Hartbarkeit.

— SchweiBzonen werden nicht gehartet.

= Hartegut > 40 HRC (>400 HV) kann nur unter
Vorbehalt gehartet werden.

— Hartungstechnische Eignungsprifung (Spektral-
analyse, Gefligebeurteilung, Metallographie usw.)
werden auf Kundenwunsch oder bei Verdacht
auf Werkstoffverwechslung und sonstiger Méngel
durchgeflhrt.
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